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Mehrlagiges Dekorband und Verfahren zur Hersteliung eines 
mehrlagigen Dekorbandes 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein mehrlagiges Band, insbesondere ein 
Dekorband, umfassend eine Oberlage aus IVietall, an deren Oberseite eine 
reliefartige Struktur eingepragt ist, sowie ein Herstellungsverfahren fur ein 
derartlges Dekorband. 

Solclie Dekorbander finden beispielsweise Verwendung beim Bau von 
Automobilen, wo sie etwa als obere Abdeckung an Turscliwellen 
angebracht warden konnen. Als Material fiir die Zierflache wird haufig 
Aluminium verwendet, um dem Dekorband ein ansprechendes aul^eres 
Erscheinungsbild zu verleihen. In der Aluminum-Oberflache ist eine 
reliefartige Struktur ausgebildet, beispielsweise der Name oder ein 
Markenzeichen des Herstellers. Ober den Automobilbau hinaus finden 
derartige Dekorbander auch Verwendung als Typenschilder bzw. Ettiketten 
von technischen Geratschaften ailer Art, man denke beispielsweise an 
Haushaltsgerate (KQhIschranke, Gefrierschranke, Geschirrspuhler usw.), 
Sanitaranlagen (Duschgriff bzw. Duschkabine usw.).- 

Werden solche Dekorbander ganz aus Aluminum hergestellt, so ist eine 
gewisse Mindestdicke des verwendeten Aluminumblechs von ungefahr 1 ,5 
mm erforderlich, um ein ausreichend stabiles Dekorband zu erhalten, bei 
dem eine aufgepragte Struktur dauerhaft in ansprechender Weise erhalten 
bleibt. Da die Pragetiefe der reliefartigen Struktur in der Regel nicht mehr 
als 0,2 mm betragt, wird also im Vergleich zum "sichtbaren** 
Oberflachenbereich eine relativ grol^e Menge von Aluminum benotigt. 
Dieser relativ grol^e im Prinzip uberflQssige Aluminlum-Anteil stellt zum 
einen einen erheblichen Kostenfaktor fQr solche Dekorbander dar und fuhrt 



aullerdem zu einem relativ hohem Gewicht der Dekorbander. Wenn man 
bedenkt, dass solche als Massenartikel eingesetzten Dekorbander 
naturgemaH trotz eines moglichst edien aultoren Erscheinungsbildes kaum 
nennenswerte Herstellungskosten verursachen sollten, so ist der Wert von 
Materialeinsparungen ohne weiteres ersichtlich. Ersetzt man einen Teil des 
Aluminiums, der nicht sichtbar ist, durch andere Materialien, die leichter 
und/oder billlger sind (beispielsweise Kunststoff), so stellt sich das 
Problem, dass ein einfaches Aufpragen von scharfgezeichneten reliefartigen 
Strukturen nicht mehr gelingt. Ursache hierfur ist, dass die 
Verbindungsfahigkeiten der einzelnen Komponenten eines solchen 
Verbundwerkstucks unterschiediich sind. Aus diesem Grund gelingt es 
nicht, im Prageverfahren optisch ansprechende Resultate zu erzielen. 

Eine weitere Moglichkeit der Oberflachenbearbeitung eines Werkstucks, 
beispielsweise eines Dekorbandes, besteht darin, die gewunschte Struktur 
in die Metalloberflache einzuatzen. Nachteilig bei dieser Vorgehensweise ist 
jedoch, dass das Atzen herstellungstechnisch relativ aufwandig ist, da 
mindestens ein weiterer Arbeitsschritt zur Beschichtung der Oberflache mit 
einer IVIaskierungsschicht erforderlich ist. Weiterhin ist es nachteilig, dass 
nach dem Atzvorgang die Aluminiumoberflache vollig blank und vor 
Korrosion nicht geschutzt ware. Daher ist es zwingend erforderlich, dass 
nach dem Atzvorgang ein Korrosionsschutz durch Eloxieren oder Lackieren 
aufgebracht wird, was wiederum erhebliche Mehrkosten verursacht. Im 
Falle einer Lackierung wurde man zudem die durch Reliefatzen vorher 
eingebrachte Mattierung zuschwemmen. Die Folge ware ein weniger 
wertanmutendes Aussehen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Dekorband der 
genannten Art bereitzustellen, bei dem bei verringerter Masse des 
eingesetzten Metalls weiterhin eine ansprechend gestaltete reliefartige 
Oberflachenstruktur ausgebildet werden kann, sowie ein 
Herstellungsverfahren fiir ein derartiges Dekorband anzugeben. 



Zur L6sung der genannten Aufgabe sieht die folgende Erfindung ein 
mehrlagiges Band, insbesondere Dekorband vor, das eine Oberlage aus 
Metail, vorzugsweise aus Aluminium umfasst. An der Oberseite der 
Oberlage ist eine reliefartige Struktur eingeprigt und ihre Unterseite ist test 
mit einer Verstarkungslage aus Kunststoff verbunden. Dabei ist besonders 
giinstig, wenn die Verstarkungslage an der bereits mIt der reliefartigen 
Struktur ausgebildeten Oberlage angebracht ist. Da in diesem Fall die 
reliefartige Struktur an der Oberlage aus Metall eingepragt wird, solange 
diese noch nicht mit der Verstarkungslage aus Kunststoff verbunden ist, ist 
das Ausbilden von exakten und scharfen Konturen mittels eines 
PrSgeverfahrens in sehr einfacher Weise moglich. Dies wird noch dadurch 
begunstigt, dass bei dem erfindungsgemalSen Band die Oberlage aus Metall 
vergleichsweise dflnn ist. Beim Pr§gevorgang driickt der Pragestempel das 
die Oberlage bildende dQnne Band z.B. aus Aluminium, gegen ein 
komplementar geformtes GegenstQck, so dass auch komplexere reliefartige 
Strukturen exakt reproduziert werden konnen - die Verstarkungslage aus 
Kunststoff dagegen wurde beim Pragen die Reliefbildung beeintrachtigen 
insbesondere im Bereich scharfer Kanten. Auch ware zu befQrchten, dass 
nach dem Pragen der Zusammenhalt zwischen der Verstarkungslage und 
der Oberlage zumindest stellenweise leidet. 

Das Anbringen der Verstarkungslage aus Kunststoff an der auf diese Weise 
bereits bearbeiteten Oberlage aus Metall kann derart geschehen, dass die 
die reliefartige Struktur tragende Oberseite nicht mehr verSndert wird. Auf 
diese Weise ist es mSglich, ein leichtes und billiges Metallband 
herzustellen, da die Menge an zur Herstellung des Metallbandes 
einzusetzendem Metall gegenuber einem herkSmmlichen Metallband auf 
einen Bruchteil reduziert ist. Im Falle der Verwendung von Aluminium kann 
gewahrleistet werden, dass eine gegen Korrosion schQtzende Lackierung 
der Oberseite (Sichtseite) bei der Herstellung des Bandes erhalten bleibt. 



Zum Anbringen der Verstarkungslage an der Oberlage bietet sich ein 
Extrusionsverfahren an, bei dem die Verstarkungslage in einer 
Extrusionsmaschine plastif iziert vorliegt und auf die Oberlage aufextrudiert 
wird. Insbesondere zur Herstellung von Massenartikein sind 
Extrusionsverfahren besonders geeignet, da durch diese Herstellungsweise 
hohe Durchsatze von hergestellten Artikein erreichbar sind. 

Zur Ausbildung einer sauberen Oberflache mit scharf ausgepragten 
Reliefstrukturen ist lediglich eine geringe Dicke der Oberlage erf orderlich, so 
dass es gunstig ist, wenn deren Dicke kleiner als 1 mm ist, vorzugsweise 
kleiner als 0,4 mm ist. Dabei sollte die Tiefe der reliefartigen Struktur nicht 
grower als 0,5 mm, vorzugsweise nicht groSer als 0,2 mm sein. 

Die Dicke der Verstarkungslage sollte ausreichend groB sein, um ein Band 
zu erhalten, das hinreichend formbestandig, sowie hinreichend 
wiederstandsfahig ist. Es ist jedoch wunschenswert, wenn das Band eine 
gewisse Flexibilitat bewahrt, so dass die Dicke der Verstarkungslage 
gunstigerweise 1 mm sein sollte, vorzugsweise 0,6 mm sein sollte. 

Die Stabilitat des Bands kann noch dadurch verbessert werden, dass die 
Verstarkungslage Fasern, vorzugsweise Mineralf asern enthalt. Durch solche 
Fasern konnen insbesondere die thermischen Langenausdehnungen von 
metallischer Oberlage und Verstarkungslage aus Kunststoff aneinander 
angeglichen werden. 

Die Verstarkungslage enthalt bevorzugt Polyvinylchlorid (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder Polypropylen (PP). 
Jeder dieser Kunststoffe ist relativ einfach im Extrusionsverfahren 
handhabbar und weist bei einer vernunftigen Dicke (im Bereich von 1 mm 
Oder geringer) eine ausreichende Festigkeit auf. Dies gilt insbeondere dann, 
wenn dem jeweils verwendeten Kunststoffmaterial zusatzlich ein 
faserartiger Stoff beigemischt ist. 



AIs Schutz der Reliefstruktur auf der Oberseite der Oberlage kann 
vorgesehen sein, dass auf der Oberseite der Oberlage eine .we'rtere, 
durchsichtige Kunststofflage angeordnet ist. Auch diese weitere 
Kunststofflage ist bevorzugt aus Polyvinylchlorid (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) Oder Poiypropylen (PP) 
gebildet. Sie weist gunstigerweise eIne Dicke von ^ 0,5 mm auf, 
vorzugsweise von ^ 0,2 mm. Auch die weitere Kunststofflage kann auf 
der Oberseite der Oberlage aufextrudiert sein. Hierbel ist es besonders 
gQnstig, die Verstarkungslage auf der Unterseite der Oberlage und die 
weitere Kunststofflage auf der Oberseite der Oberlage in einer einzigen 
Extrusionsmaschine gleichzeitig aufzuextrudieren, so dass kein weiterer 
Herstellungsschritt erforderlich wird. 

Um die Verbindung der Oberlage aus Metall mit der Verstarkungslage aus 
Kunststoff zu verbessern, kann vorgesehen sein, dass auf der Unterseite 
der Oberlage ein Haftlack aufgetragen ist. Daruber hinaus kann vorgesehen 
sein, dass auf der Oberseite der Oberlage ein Schutzlack aufgetragen ist, 
der beispielsweise einen Schutz der sichtbaren Oberflache der Oberlage 
gegeniiber auBeren Einflussen (insbesondere UV-Strahlung und 
StraSenstreueinsatz) bewirkt. Daruber hinaus kann dieser Schutzlack durch 
Zusatz von Mineraiien oder Farben auch als Designelement benutzt werden. 

Die Befestigung des mehrlagigen Bandes auf seinem letztgQItigen Trager 
kann sowohl durch Verklebung (z.B. doppeites Klebeband) als auch durch 
Verclipsen oder VerschweiBen mit dem letztgultigen Trager bewerkstelligt 
werden. 

Es ist auch denkbar fur eine andere Anwendung, z.B. Bau, das Band zu 
einem tragenden Element zu verstarken. 

Zur Herstellung des erfindungsgemalSen mehrlagigen Dekorbandes wird ein 
Verfahren vorgeschlagen, das die folgenden Schritte umfasst: 



a) Einpragen einer reliefartigen Struktur in die Oberseite der Oberlage 
und 

b) nachf olgend Anbringen einer Verstarkungslage aus Kunststof f an der 
Oberlage. 

Es wurde bereits ausgefuhrt, dass gerade dadurch, dass die reliefartige 
Struktur an der Oberlage aus Metall eingepragt wird, solange diese noch 
nicht mit der Verstarkungslage aus Kunststoff verbunden ist, das das 
Ausbilden von exakten und scharfen Konturen durch ein Prageverfahren 
sehr einfacli moglich wird, dies um so mehr, da die Oberlage aus Metall 
mogiichst dOnn sein soil. Fur eine moglichst gut haftende Anbringung der 
Verstarkungslage aus Kunststoff an der bearbeiteten Oberlage sind 
Verfahren geeignet, bei denen die reliefartige Struktur auf der Oberseite der 
Oberlage nicht mehr verandert wlrd. Insbesondere geeignet hierfur sind 
Extrusionsverfahren, wobei die Verstarkungslage aus Kunststoff in Schritt 
b) aufextrudiert wird. 

Da das Extrusionsverfahren prinzipell ein kontinuierliches 
Herstellungsverfahren ist, bei dem zu jeder vorgegebenen Zeiteinheit aus 
einer bestimmten Menge zuzufuhrender Eingangswerkstoffe eine 
vorgegebene Menge eines Endprodukts erzeugt wird, ist es nicht ohne 
weiteres moglich, dieses mit einem Prageverfahren zu kombinieren, das 
zumindest bei hohen Qualitatsanforderungen an das Pragebild ein 
diskontinuierlich arbeitendes Herstellungsverfahren ist. Im vorliegenden Fall 
stellt sich somit das Problem, dass beim Aufpragen der reliefartigen 
Struktur auf die Metalloberlage die Fortbewegung der Metalloberlage einem 
standigen Wechsel aus Anhalten wahrend des Aufdruckens des 
Pragestempels und Weitertransportieren unterworfen ist, wahrend es durch 
die Extrusionsmaschine mit konstanter Transportgeschwindigkeit bewegt 
werden muss. Zur Abstimmung dieser unterschiedlichen Bewegungsarten 
der Oberlage kann deshalb vorgesehen sein, dass im Herstellungsabiauf die 



Verstarkungslage an der Oberlage unmitteibar nach dem Pragen der 
reliefartigen Struktur angebracht wird, wobei die Oberlage nach dem 
Pragen und vor dem Anbringen der Verstarkungslage wenigstens eine 
Pufferanordnung durchlauft, innerhalb der sie sich zeitweise ansammein 
kann. Beisplelsweise kann dies dadurch realisiert werden, dass das die 
Oberlage zwischen der Prageeinheit und der Extrusionmaschine eine 
schiaufenartige Anordnung bildet (z.B. einfach in einem gewissen Grad 
durchhangt), die sich in periodischem Wechsel vergroBert und verkleinert. 

Wenn an der Oberseite der Oberlage eine weitere Kunststofflage als 
Schutzlage angeordnet ist, ist as daruber hinaus gunstig, diese weitere 
Kunststofflage ebenfalls in Schritt b) auf die Oberlage aufzuextrudieren. 
Hierfur kann ein Doppelextruder vorgesehen sein, mit zwei 
Extrusionskopfen die einander gegenuberliegend angeordnet sind und 
zwischen denen die Oberlage hindurch transportiert wird. Auf diese Weise 
kann das Anbringen sowohl der Verstarkungslage als auch der Schutzlage 
in einem einzigen Arbeitsgang erfolgen. 

Zum Schutz der Oberlage der darin eingepragten reliefartigen Struktur vor 
auBeren Einflussen, z.B. UV-Strahlung und Korrosion, kann ein an der 
Oberflache der Oberlage aufgetragener Schutzlack dienen. Bei dem 
erfindungsgmaBen Verfahren bietet sich die Moglichkeit, diesen Schutzlack 
bereits vor dem Pragen der reliefartigen Struktur an der Oberlage 
anzubringen, da durch den Pragevorgang die Schutzlackschicht nicht 
beschadigt wird. Es konnen bereits mit einem Schutzlack versehene Bander 
z.B. aus Aluminium verwendet werden, die von Bandherstellern zu billigen 
Preisen kommerziell erhaltlich sind. 

In entsprechender Weise kann - falls gewunscht ebenfalls bereits vor dem 
Pragen - an der Unterseite der Oberlage ein Haftlack angebracht werden, 
der eine besonders feste Haftung der Verstarkungslage an der Oberlage 
bewirken soli. Auch solche Bander, bzw. Bander, die sowohl einen 



Schutzlack auf einer Seite als auch einen Haftlack auf der anderen Seite 
aufweisen, konnen kommerziell zu gunstigen Konditionen bezogen warden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im folgenden anhand der 
beigefugten Zeichnungen im Detail beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 einen Langschnitt durch ein erftndungsgemalles mehrlagiges 
Band; und 

Figur 2 eine stark vereinfachte sclnematisclie Darstellung einer 
Anordnung zur Herstellung des erfindungsgemaiSen Bands in 
Quersclinittsansicht. 

In Figur 1 ist in einer LangschnittansicFit ein Ausschnitt durch ein 
erf indungsgemalles mehrlagiges Band 1 0 gezeigt. Das erf indungsgemaiJe 
Band 1 0 ist aus drei Lagen zusammengesetzt, namlich einer in der IS/litte 
angeordneten Metalllage 1 2 aus Aluminium, einer darunter angeordneten 
Verstarkungslage 14 aus Kunststoff sowie einer in Figur 1 oben 
angeordneten weiteren Schutzlage 16. Alle drei Lagen sind derart 
miteinander verbunden, dass sie aneinander anhaften, wobei die 
Verbindung zwischen der Aluminiumlage 12 und der Verstarkungslage 14 
so fest ist, so dass die beiden Lagen 12, 14 praktisch nicht voneinander 
getrennt werden konnen. Im Gegensatz hierzu ist die obere Schutzlage 16 
lediglich schwach mit der Aluminiumlage 12 verbunden, so dass sie leicht 
von Hand von der Aluminiumlage 1 2 abgezogen werden kann. Die Funktion 
der Schutzlage 1 6, die vorzugsweise ebenfalls aus Kunststoff besteht, ist 
primar ein Schutz der Aluminiumlage 12 von mechanischer Beschadigung 
beim Herstellprozess. Sekundar ist die Schutzlage 1 6 ein Schutz bis zum 
endgultigen Anbringen des Bands 10 an einem vorgesehenen Produkt. 

Weiterhin ist die Oberflache 20 der Aluminiumlage 1 2 mit einer reliefartigen 
Struktur 18 ausgebildet, die durch Einpragen eines bestimmten Textes oder 



graphischen Symbols in das dunne Aluminiumblech 1 2, bevor dieses mit 
den beiden Kunststofflagen 14, 16 verbunden worden ist, entstanden ist. 
Die beiden Kunststofflagen 14 und 16 sind nach dem Einpragen der 
reliefartigen Struktur 1 8, beispielsweise durch Extrudieren, derart mit der 
Aluminiumlage 12 verbunden worden, dass sie uber die gesamte Ober- 
bzw. Unterflache der Aluminiumlage 12 hinweg an derselben aniiegen. 
Dabel kann je nach Wunsch die Oberseite 22 der Schutzlage und/oder die 
Unterseite 24 der Verstarkungslage 14 glatt sein oder ebenfalls die 
Konturen der reliefartigen Struktur - unter Umstanden in abgeschwachter 
Form - aufweisen. 

Die Dicke a des in Figur 1 gezeigten mehrlagigen Bandes 10 betragt 
insgesamt 1,2 mm, wobei die obere Schutzlage 16 aus Kunststoff eine 
Dicke von 0,2 mm, die Aluminiumlage 12 eine Dicke von 0,4 mm und die 
untere Verstarkungslage 14 aus Kunststoff eine Dicke von 0,6 mm 
aufweist. Die obere Kunststofflage 1 6 ist aus Polyvinylchlorid hergestellt 
und durchsichtig. Sie besitzt eine relativ geringe Steifigkeit, so dass sie 
eine Schutzfolie fur die Aluminiumlage 12 bildet. Die untere 
Verstarkungslage 14 ist aus Polypropylen hergestellt und enthalt 
Mineralfasern, die eine Ausdehnung bzw. Verformung der unteren 
Verstarkungslage 14 insbesondere in Langsrichtung des Bandes 10 
behindern. Die Steifigkeit der unteren Verstarkungslage 14 ist deutlich 
hoher als die der oberen Schutzlage 16, so dass die untere 
Verstarkungslage 14 dem Band 10 insgesamt sowie der eingepragten 
reliefartigen Struktur der Aluminiumlage 12 Stabilitat verleiht. Dennnoch 
bleibt das Band 10 derart biegsam, dass seine Oberflache sich an 
gekrummte Unterlagen anpassen kann. 

In FIgur 2 Ist in einer Querschnittsansicht in stark vereinfachter Form eine 
Vorrichtung gezelgt, mittels derer das erfindungsgemalSe Band 10 
hergestellt werden kann. Die Herstellungsvorrichtung enthalt im 
Wesentlichen eine Prageeinheit 30, der das die Aluminiumlage 1 2 bildende 
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dunne Alumlniumband 1 2' zur Auf pragung der reliefartigen Struktur 1 8 
zugefuhrt wird, sowie erne Extrusionseinheit 40, in der dem 
Aluminlumband 1 2' mit auf gepragter Reliefstruktur 1 8 jeweils von unten 
bzw. von oben die Verstarkungslage 14 bzw. die Schutzlage 16 
aufextrudiert wird. Weiterhin entlialt die in Figur 2 gezeigte 
Herstellungsanordnung zwisclien der Prageeinheit 30 und Extrusionseinheit 
40 eine Pufferanordnung 50, in deren Bereich das Aluminiumband 12' eine 
nach unten durchhangende Schlaufe 52 bildet. 

In der Prageeinlieit 30 wird durch Anpressen eines Oberstempels 32 auf 
einen diesem zugeordneteh komplementar geformten Unterstempel 34 dem 
Aluminiumband 12' die Reliefstruktur 18 aufgepragt. Hierzu wird in einem 
ersten Arbeitsgang das noch ungepragte Aluminiumband 12' in die 
Prageeinheit 30 eingefiihrt, danach angehalten, der Oberstempel 32 gegen 
den Unterstempel 34 niedergedruckt, wieder freigegeben und danach das 
Aluminiumband 1 2' in Figur 2 nach links weiterbewegt, wobei glelchzeitig 
das so eben gepragte Relief aus dem Bereich der Stempel heraus 
transportiert wird und der als nachstes zu pragende Bereich des 
Aluminiumbandes 12' in die Stempelmatrizen zwischen Oberstempel 32 
und Unterstempel 34 geschoben wird. Da das Aluminiumband 12' eine 
relativ gerlnge Dicke aufweist, ist es mit herkommlich bekannten Verfahren 
ohne weiteres moglich, eine Pragestruktur mit scharf definierten Kanten zu 
erzeugen. 

In der Extrusioneinheit 40 werden auf das nun die vorgesehene 
Reliefstruktur 18 tragende Aluminiumband 12' jeweils auf dessen 
Unterseite 24 bzw. dessen Oberseite 22 Kunststofflagen aufextrudiert. 
Hierzu umfasst die Extrusionseinheit 40 einen ersten Extrusionskopf 42, 
sowie einen zweiten Extrusionskopf 44, die einander gegenuber liegend 
angeordnet sind und zwischen denen das Aluminiumband 12' derart 
hindurch tranportiert wird, dass seine Unterseite 24 dem unteren 
Extrusionskopf 44 und seine Oberseite 22 dem oberen Extrusionskopf 42 



zugewandt sind. Der untere Extrusionskopf 44 enthalt plastifiziertes 
Polypropylen, dem Mineralfasern beigemischt sind, zur Ausbildung der 
Verstarkungslage 14. Der obere Extrusionskopf 42 enthalt plastifiziertes 
Polyvinylchlorid zur Ausbildung der Schutzlage 1 6 auf der Oberselte 22 des 
Aluminlumbandes 12'. Das Aufbringen der beiden Lagen 14, 16 geschiclit 
hierbei nach bekannten Verfahrensweisen. 

In der Extrusionseinheit 40 wird das Aluminiumband 12' In einer 
kontinuierlichen Weise zu dem endgultigen mehrlagigenn Band 10 
verarbeitet, d.h. das Aluminiumband 12' bewegt sich mit konstanter 
GeschWindigkeit durch die Extrusionseinheit 40 in Figur 2 nach links. Daher 
1st es die Aufgabe der Pufferanordnung 50, die beiden unterschiedlichen 
Bewegungsarten des Aluminlumbandes 12' in der Prageeinheit 30 
{diskontinuierliche Bewegung) und In der Extrusionseinheit 40 (Bewegung 
mit konstanter Geschwihdigkeit) mitelnander zu koordinieren, in dem sich 
das Aluminiumband 1 2' im Berelch der Pufferanordnung 50 als mehr oder 
weniger stark durchhangende Schlaufe 52 formen kann. 

Um die Verstarkungslage 14 unl5sbar mit der Unterseite des 
Aluminlumbandes 12' zu verbinden, ist auf die Unterseite des 
Aluminlumbandes 12' ein Haftlack aufgebracht. Um die Oberseite des 
Aluminlumbandes 1 2' mit dessen eingepragter reliefartiger Struktur 1 8 vor 
Beschadigungen durch auBere Einfliisse (insbesondere UV-Strahlung und 
Korroslon) zu schutzen, wird auf die Oberseite des Aluminlumbandes 1 2' 
eIn Schutzlack aufgebracht. Die beiden oben genannten Lacke warden vor 
dem Pragevorgang auf das Metallband aufgebracht. Derartig lackierte 
Metailb3nder konnen von Metallbandherstellern bezogen werden. 

Das in der vorstehend beschrlebenen Weise hergestellte mehrlagige 
(zumlndest zwei-lagige) Band zeichnet sich durch geringe Material- und 
Herstellungskosten und hohe Formbestandigkeit aus, sowie durch 



besonders gutes Aussehen, da es mit komplexen Pragerelief versehen 
warden kann. 
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Anspruche 

Mehrlagiges Band, insbesondere Dekorbarld, umfassend eine 
Oberlage (12) aus Metall, vorzugsweise aus Aluminium, an deren 
Oberseite (22) eine relief artige Struktur (18) eingepragt ist und deren 
Unterseite (24) fest mit einer Verstarkungslage (14) aus Kunststoff 
versehen ist. 

Band, nach Ansprucii 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) an der bereits mit der reliefartigen Struktur 
(18) ausgebildeten Oberlage (12) angebracht ist. 

Band nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) auf die Oberlage (12) aufextrudiert ist. 

Band, nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Oberlage (12) eine DIcke von 1 mm, vorzugsweise < 0,4 mm 
aufweist. 

Band nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die relief artige Struktur (1 8) eine Tiefe von ^0,5 mm, vorzugsweise 
^0,2 mm aufweist. 

Band nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) eine Dicke von 1 mm, vorzugsweise ^ 
0,6 mm aufweist. 
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Band nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarlcungslage (14) Fasern, vorzugsweise Mineralfasern, zur 
Verstarkung entlialt. 

Band nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) Poiyvinylchlorld (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder Polypropylen (PP) 
enthalt. 

Band nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf der Oberseite der Oberlage (12) eine weitere, durchsichttge 
Kunststofflage (16) angeordnet ist, die bevorzugt Polyvinylchlorid 
(PVC), Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder 
Polypropylen (PP) enthalt. 

Band nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die weitere Kunststofflage (16) eine Dicke von ^ 0,5 mm, 
vorzugsweise von rS 0,2 mm aufweist. 

Band nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf der Oberseite (22) der Oberlage (12) ein Schutzlack und/oder der 
Unterseite (24) der Oberlage (12) ein Haftlack aufgetragen ist. 

Verfahren zur Herstellung eines mehrlaglgen Bandes, insbesondere 
eines Dekorbandes, umfassend eine Oberlage (12) aus Metal!, 
vorzugsweise Aluminium, nach einem der AnsprOche 1 bis 11, 
wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst: 
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a) Einpragen emer relief artigen Struktur { 1 8) in die Oberseite (22) 
der Oberiage (12) und 

b) nachfolgend Anbringen einer Verstarkungslage (14) aus 
Kunststoff an der Oberiage (12). 

e 

13. Verfahren nach Anspurch 12, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

Schritt (b) das Aufextrudieren der Verstarkungslage (14) aus 
Kunststoff umfasst. 

10 

1 4. Verfahren nach Anspruch 1 2 oder 1 3, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

die Verstarkungslage (14) unmittelbar nach dem Pragen der 
reliefartigen Struktur (18) angebracht wird, wobei die Oberiage (12) 
IB nach dem Pragen und vor dem Anbringen der Verstarkungslage (1 4) 

wenigstens eine Pufferanordnung (50) durchlauft. 

15. Verfahren nach Anspurch 14, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

20 die Oberiage (1 2) Im Bereich der Pufferanordnung (50) schlaufenartig 

verlauft. 

16. Verfahren nach einem der AnsprCiche 12 bis 15, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

25 Schritt b) das Aufextrudieren einer weiteren Kunststoff lage (16) 

umfasst. 



17. Verfahren nach einem der AnsprOche 12 bis 16, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

vor dem Einpragen der reliefartigen Struktur (18) ein Schutzlack an 
der Oberseite (22) der Oberiage (12) angebracht wird. 
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18. Verfahren nach einem der AnsprQche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

vor dem ElnprSgen der reliefartigen Struktur (18) ein Haftlack an der 
Unterseite (24) der Oberlage (12) angebracht wird. 
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Zusammenfassung 

Ein mehrlagiges Band, insbesondere Dekorband, umfasst eine Oberlage 
(1 2) aus Metall, vorzugsweise aus Aluminium, an deren Oberseite (22) eine 
relief artige Struktur (18) eingepragt ist und deren Unterseite (24) fest mit 
einer VerstSrkungslage (14) aus Kunststoff versehen ist. Bei der 
Herstellung des Bandes wird die VerstSrkungslage (14) und die Schutzlage 
(16) nach dem Pragen der reliefartigen Struktur (18) an der Oberlage (12) 
angebracht. 

(Figur 1) 

me 09.01 .2003 
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